




































































гих  параметров  динамической  потенциально‐неустойчивой  системы  «ре‐
зец‐суппорт», за счет изменения ориентации главных осей жесткости, при‐








ментально  подтверждена  зависимость  влияния  изменения  упругих  пара‐
метров резцедержателя на виброустойчивость обработки  [1‐3]. На стадии 
проектирования  конструкции  формообразующих  узлов  станка,  в  пользу 
необходимости  обеспечения  определенных  технологических  возможно‐
























сти и  разработки  упрощенной методики определения  его  упругих  приве‐
денных параметров. Предложенная конструкция резцедержателя форми‐
руется  комбинацией  связанных  между  собой  и  определенным  образом 




ления  приведенных  параметров  позволит  сформировать  схему  конструк‐











ние  величины  соотношения  параметров  максимальной  и  минимальной 
приведенных  жесткостей  осуществляется  за  счет  изменения  расстояния 
между вершиной резца и положения центра жесткости    упругой системы 











обеспечит  при  упругом  смещении  отжимной  части  больше  касательное 











приведенных  параметров  конструкции  резцедержателя  выполняем  с  ис‐
пользованием  уже  проверенного  метода  с  использованием  взаимосвязи 
между  величинами  максимальных  упругих  деформаций  отжимной  части 
резцедержателя  и  перемещением  эквивалентного  по  кинематической 
схеме плоского механизма. Основной целью проведения данного расчета 




















ось максимальной  приведенной жесткости  Сmax  упругой  системы резце‐
держателя.  Для  обеспечения  условия  ориентации  главных  приведенных 
осей  жесткости  упругой  системы  резцедержателя  20°,  необходимо 































отжимная  часть  плоской  гранью  упирается  на  закрепленный  в  корпусе 




























воляет  определить  зависимости относительного положения  точки центра 





АВ шарниром В,  а  с  кривошипом DC шарниром С.  Точка N  перемещается 
вместе  с  кулисой  B'C’  и  сориентирована  относительно  шарниров  B  и  C 
направляющими углами  7 и  8 соответственно, и по своему положению 













Определение  с  помощью  проведенного  кинетостатического  анализа 
направления и величины векторов мгновенной скорости точек N и L и пере‐
несение на план механизма, позволит установить положение центра пово‐
рота  кулисы.  В  конструкции  резцедержателя  используются  упругие  шар‐
ниры  с  фиксированным  положением  оси  поворота.  Расчет  параметров 
упругих шарниров представлен в предыдущих исследованиях [5], в основу 
которого  заложено  допущение  того,  что  основные  упругие  деформации 











лами  1,  6 и  5. 





























параметр  неизменным  и  зависимым  от  конструкции  шарнира.  Формулы 
расчетов упругих характеристик шарниров и определение приведенных па‐
раметров вращательного звена   и  	 используем из методики [5]. 




















деформации  растяжения  и  сжатия  в шарнирах  резцедержателя  являются 




















шиной  резца  прямопропорциональна  величине    смещения  положения 












































вышение  виброустойчивости  обработки  на  токарном  станке.  По  предло‐
женной автором конструкции резцедержателя [6] реализован стенд экспе‐




















































ности  покрытий  были  обработаны  локально  импульсным  сфокусированным  в  точку 
электронным пучком. Результаты исследования показали, что модифицированные зоны 
